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Patentanspriiche 

1. Warmeisoliertes Rohr, insbesondere ein Fernheizlei- 
tungsrohr, bestehend aus einem Innenrohr (2) , einer letzte- 
res umschliessenden inneren Schicht (4) aus einer bitumen- 

05 haltigen Masse, insbesondere mit isolierenden und viskosi- 
tatsverbessernden Materialmen, wie z.B. Kork und Faserma- 
terial, stabilisiert, sowie eventuell einer ausseren Kappe 
oder Schicht in Form einer bituminosen Oberf lachenbehand- 
lung, einer umwickelten Folie oder einem Aussenrohr, d a - 

10 durch gekennzeichnet, dass die erwahnte 
innere Schicht eine Dicke von 1-10 Mai, beispielsweise 3 
Mai, der Dicke der sogenannten flussigen Zone (die in der 
Beschreibung naher erlautert wird) der bitumenhaltigen Mas- 
se besitzt, und dass diese innere Schicht von einer weite- 

15 ren Schicht (6) aus einem komprimier ten und warmeisolieren- 
den leichtgewichtigen Material umschlossen ist. 



2. Rohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das warmeisolierende leich tgewichtige 
Material in der zweiten Schicht (6) ein bitumiertes teil- 

20 chenf Srmiges Isoliermaterial ist. 

3 . Rohr nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Isolierschich t ein aufge- 
schaumtes Isoliermaterial enthalt. 

4. Rohr nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die erste oder 
25 innere Schicht in diese eingebettete innere Trag- oder 

Stiitzringe enthalt, die in Abstanden urn das Innenrohr herum 
angebracht sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Aussenrand der inneren Tragringe in oder an der 
Grenzf lache zwischen der ersten und der zweiten Isolier- 
30 schicht liegt, und dass urn jeden inneren Tragring ein ausse- 
rer, in die zweite Isolierschicht eingebette ter Trag- oder 
St'utzring angebracht ist. 
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5. Verfahren zur HerstelLung eines warmeisolier ten Rohrs 
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1-4, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dass ein Innenrohr, welches 
vorher an der Aussenseite mit einer ersten Schicht aus 

05 einer bi tumenhal tigen Masse uberzogen wird, in die zentra- 
le Bohrung eines zylindrischen Ringkolbens , der sich in 
einem entsprechenden Presszylinder mit Materialeinbringungs- 
stelle fiir ein isolierendes leich tgewich tiges teilchenfor- 
miges Material hin und zuriick bewegen lasst, eingesetzt wird, 

10 dass der Zwischenraum oder die Offnung zwischen der Ober- 
flache des uberzogenen Rohrs und der Innenseite des Press- 
zylinders mit einem Enddeckel, der an dem uberzoge- 
nen Rohr befestigt wird, verschlossen ist, und dass der 
Ringkolben hin und zuriick getrieben wird zur Komprimierung 
15 des in den Zylinder eingebrach ten Materials gegen den End- 
deckel . 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Verschalungsrohr aussen auf den 
Presszylinder aufgezogen und mit dem Enddeckel ver- 

20 bunden wird. 

7. Vorrichtung zum Gebrauch bei der Herstellung eines war- 
meisolierten Rohrs nach einem oder mehreren der Anspriiche 
1-4 und unter Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 5, 
gekennzeichnet durch einen zylindrischen 

25 Ringkolben, der zwischen einer vorgeschobenen und einer 

zuriickgezogenen Stellung innerhalb eines Press zylinders be- 
wegt werden kann und dabei ein teilchenf ormiges Material 
im Zwischenraum zwischen der Innenseite des Presszylinders 
und der Oberflache eines in die Offnung des Ringkolbens 

30 eingesetztne Rohrs komprimiert, und dass der Presszylinder 
eine offene Ausgangssei te und vor dem Ringkolben einen Me- 
chanismus zum Einbringen des teilchenf ormigen Materials be-, 
sitzt. 
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch g e - 
kennzeichnet, dass der Mechanismus zur Material- 
einbringung eine bewegliche Klappe oder einen Schieber be- 
sitzt, der mit der Bewegung des Ringstempels so zusanunenge- 
05 koppelt ist, dass eine Portion des Materials vor dem Ring- 
kolben wahrend dessen Rlickbewegung von der vorgeschobenen 
zur zuruckgezogenen Stellung eingebracht wird. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft aussenseitig isolierte 
Rohre, insbesondere Fernheizleitungsrohre , von der in der 
Einleitung des Anspruchs 1 beschriebenen Art sowie Ver- 
fahren und Vorrichtung zum Gebrauch bei der Herstellung 
solcher isolierten Rohre. Naher bezeichnet betrifft die 
Erfindung ein warmeisoliertes Rohr, insbesondere ein Fern- 
heizleitungsrohr, bestehend aus einem Innenrohr, einer 
letzteres umschliessenden inneren Schicht oder Mantel aus 
einer bitumenhaltigen Masse, insbesondere mit isolierenden 
und viskositats verbessernden Materialien , wie z.B. Kork und 
Fasermaterial, s tabilisiert , sowie eventuell einer ausse- 
ren Kappe oder Schicht in Form einer bituminosen Oberfla- 
chenbehandlung, einer umwickelten Folie oder einem Aussen- 
rohr . 

Bei der Reparatur von Fernheizleitungsrohren oder bei der 
Installierung neuer Leitungen bestand die bis jetzt ver- 
breitete Praxis darin, die benotigten Stahlrohre zuerst in 
passenden Kanalen zu verlegen und zu installieren, und die- 
se Kanale daraufhin an Ort und Stelle mit einer passenden 
bitumenhaltigen Isolier- oder Schutzmasse auszugiessen. 

Dieses Verfahren erfordert jedoch haufig eine kosten- und 
zeitraubende Technik, die auch mit Hinblick auf langzeiti- 
ge Grabungsarbeiten usw. Probleme und Belas tigungen verur- 
sachen kann. Urn die Arbeiten an der Verlegungss telle ver- 
kiirzen und die damit verbundenen Belas tigungen auf ein Mini 
mum beschranken zu konnen, entstand hier der Bedarf nach 
vorf abrizierten, direkt verleg- und ins tallierbaren isolier 
ten Rohren, die an Ort und Stelle nur an den Verbindungs- 
stellen usw. in eine bi tumenhaltige Masse eingegossen wer- 
den miissen. 

Die mit Hinblick auf Korrosionsschutz am besten geeigneten 
Isoliermaterialien sind bitumenhaltige Materialien. Selbst 
wenn diese Materialien mit verschiedenen Zusatzstof f en ge- 
mischt werden, worunter besonders Korkmehl, Leca u.a* mit 
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Hinblick auf eine Erhohung der Warmeisolierung zu erwahnen 
sind, sind die resul tierenden Warmelei tungs zahlen (Lambda- 
Werte) jedoch so hoch f dass die Schichten eine grosse Dicke 
besitzen mussen. Vorf abrizierte Rohre mit solchen Isolie- 
rungen, die aus einer einzelnen Schicht bi tumenhaltigen 
Materials bestehen konnen, erreichen damit ein hohes Gewichfc 
und sind deshalb ohne Hilf svorrich tungen nur schv/er zu hand- 
haben. 

Es sind bereits verschiedene vorf abrizierte und aussensei- 
tig isolierte Fernheizleitungsrohre bekannt, bei denen das 
Innenrohr, das gewohnlich aus Stahl besteht, mit einer 
Schicht bitumenhaltigen Gussmaterials umschlossen ist, z.B. 
Korkasphalt. Ausser der soeben erwahnten schv/eren und urn- 
standlichen Handhabung kann auch die maschinelle Herstel- 
lung der bereits bekannten Rohre, die durch Giessung einer 
bituminosen Isoliergussmasse in heissem Zustand vor sich 
geht, Probleme verursachen. Die benotigte, ziemlich grosse 
Schichtdicke der Isoliermasse , die in einem Arbeitsgang 
gegossen wird, kann auf diese Weise die Steuerung des Ar- 
beitsganges erschv/eren, auf jeden Fall bis sich die Isolier- 
masse bis zu einem gewissen Formbes tandigkeitsgrad abge- 
kuhlt oder verfestigt hat. Wenn keine besonderen Vorsichts- 
massnahmen getroffen v/erden, kann die aufgegossene Masse 
somit leicht abfliessen, wodurch die Manteldicke der fer- 
tigen Rohre ungleichmassig wird. 

Dies ist der Grund, warum die bekannten Rohre des hier er- 
wahnten Typs haufig in einer Aussenverschalung hergestellt 
werden, die dann mit Isoliermasse ausgegossen wird. 

Es ist somit bekannt, ein zylindrisches Verschalungsrohr 
um ein zum Eingiessen bestimmtes Rohrstuck anzubringen, 
und daraufhin den Zwischenraum zwischen den beiden koaxial 
ineinander angebrachten Rohren mit einer Isoliermasse in 
heissem und flussigem. Zustand auszugiessen . Wahrend des 
Ausgiessungsvorgangs werden die beiden Rohre auf dem einen 
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Ende aufgestellt, und die fliissige Masse dann in das obere 
Ende eingefiillt, evtl. unter gleichzeitigem Schutteln der 
Rohre. Dies ist jedoch ein unprak tisches Verfahren alleine 
aus dem Grund, dass die Handhabung von auf rechtstehenden 
Rohren sehr viel Muhe und Platz erfordert, auf jeden Fall 
bei der Herstellung von Rohren mit einer gewissen 1/ange. 

Urn eine gute Fiillung des Raumes zwischen den beiden Rohren 
zu gewahrleisten, ist es ausserdem notwendig , die Isolier- 
masse auf einer verhaltnismassig hohen Temperaturs tuf e zu 
halten, urn den benotigten Fluss durch die ganze sich unter 
Ausgiessung befindliche Rohranordnung zu gewahrleisten. 
Dass die Isoliermasse wahrend des Ausgiessens verhaltnis- 
massig heiss und dunnfliissig gehalten werden muss, kann 
unter Umstanden zu einer ungewunschten Trennung in Verbin- 
dung mit bestiitunten Isoliermassen fuhren, z.B. bei Kork- 
asphalt, der Zusatzstoffe mit geringem spezifischen Gewicht 
enthalt. In der auf rechtstehenden Rohranordnung steigen sol- 
che Zusatzmaterialien namlich wahrend oder unmittelbar nach 
der Ausgiessung verhaltnismassig leicht durch ein dunnflus- 
siges Material auf. Diese ungewunschte Wirkung wird ausser- 
dem durch das Schutteln der Rohre weiterhin verstarkt. 

Ausserdem bewirkt der Materialschwund wahrend des Verfesti- 
gens, dass auf Grund der besonderen Form des Zwischenraums 
zwischen den beiden Rohren kraf tige Saugwirkungen im Material 
entstehen. Dies hat zur Folge, dass das Material poros wird, 
und dass sich am oberen Ende des Rohres ein schmaler und 
ziemlich tiefer Spalt im verfestigten Material bildet. Ein 
solcher schmaler und tiefer Spalt ist dann nur schwer mit 
flussigem Material nachzuf ullen, ohne dass es zur Einschlie- 
ssung von Luft im Spalt kommt. 

Schliesslich hat der im Verhaltnis zur Isolierungswirkung 
hohe Preis der verwendeten bitumenhaltigen Materialien eine 
bremsende Wirkung auf die praktische Verbreitung der mit nur 
einer isolierenden und beschutzenden Schicht versehenen be- 
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kannten Rohre ausgeubt. 

Es sind auch vorf abrizierte Rohre mit Doppelschichtisolie- 
rung bekannt, die eine aussere Hulle aus Polyurethan o.a. 
besitzen, und die eine innere und verbal tnismassig diinne 

05 bitumehaltige Schicht als Korrosionsschu tz enthalten. Die- 
se bekannten Rohre konnen zu einem wesentlich niedrigeren 
Kostenpreis hergestellt werden, und die isolierende Wirkung 
ist zufolge des niedrigen Lambda-Wertes von Polyurethan gut. 
Andererseits ist der Korrosionsschutz und besonders der 

10 Schutz gegenuber mechanischen Einwirkungen auf Grund der 

diinnen inneren bitumenhaltigen Schicht nicht besonders gut. 



In Verbindung mit Rohren des vorliegenden Typs ist es ausser- 
dem wesentlich, dass der Aussendurchmesser eines gegebenen 
Stahlrohrs so klein als moglich gehalten wird, da ein gros- 
15 ser Aussendurchmesser ein grosses Oberf lachenareal und da- 
mit eine hohere Wahrscheinlichkeit fur eine Beschadigung 
der Isolierungsoberf lache mit sich fiihrt, wodurch Feuchtig- 
keit in die Isolierung eindringen und die Effektivitat da- 
mit wesentlich herabsetzen kann. 

Der Zweck der Erfindung ist die Herstellung eines warme- 
isolierten Rohrs des in der Einleitung angefuhrten Typs f 
das bei hoher Qualitat und verhaltnismassig niederen Kosten 
maschinell vorgefertigt werden kann, und dessen innere 
Schicht aus bitumenhal tiger Masse einerseits keine grosse- 
re Manteldicke als notig und andererseits keine zu geringe 
Manteldicke aufweist, urn einen effektiven Kdrrosions- und 
mechanischen Schutz unter den vorliegenden Betriebs tempe- 
raturen aufzuweisen. 

Dies wird durch das warmeisolierte Rohr gemass der Erfin- 
30 dung erreicht, welches durch das im kennzeichnenden Teil 
des Anspruchs 1 Angefiihrte eigentiimlich ist. Das Rohr ge- 
mass der Erfindung besitzt in der ersten Schicht eine Dicke 
von 1-10 Mai, beispielsweise 3 Mai, der Dicke der sogenann- 
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ten fliessenden Zone (welche im Folgenden naher definiert 
wird) der bitumenhal tigen Masse, und die erste Schicht 
ist von einer zweiten Schicht aus einem komprimierten und 
warmeisoliereden leichtgewich tigen Material umschlossen. 

Hierdurch entsteht ein aussenseitig isoliertes Rohr, wel- 
ches sich besonders gut zum Gebrauch fur Fernheizleitungen 
eignet. Die innere oder erste Isolierschicht , die vorzugs- 
weise aus einer bitumenhaltigen Isoliergussmasse besteht, 
aber auch aus anderen Materialien mit entsprechenden Eigen- 
schaften hergestellt werden kann, kann somit primar rait 
Hinblick auf den notwendigen Schutz des Innenrohres gegen 
Korrosion und mechanische Einwirkungen hergestellt und aus- 
geformt werden. Die Dicke der inneren Schicht kann somit 
in einer Grossenordnung gehalten werden, die ..mit Hinblick 
auf den primaren Zweck effektiv und ausreichend erscheint, 
und die das Rohr nicht schwerer als notwendig werden lasst. 
Als Folge der kleineren Schichtdicke wird auch die Herstel- 
lung der Innenschicht leichter zu steuern, so dass die 
innere Schicht direkt aufgegossen werden kann, d.h. ohne 
Verschalung, z.B. mit Hilfe einer dazu vorgesehenen Strang- 
presse. 

Eine solche Strangpresse kann auf effektive Weise mit ziem- 
lich z'ahfliissigen Materialmassen arbeiten, und macht somit 
die Einhaitung von hohen Material temperaturs tuf en uberflus- 
sig, was von einem energieokonomischen Standpunkt aus ge- 
sehen an sich schon einen Vorteil bedeutet. 

Mit den fur Rohre gemass der Erfindung geltenden Material- 
dicken und bei zweckmassiger Formung des S trangpressenaus- 
laufs kann das aufgegossene Material ausserdem vor dem Aus- 
treten des Materials aus der Strangpresse zu einem so hohen 
Grad von Forms tabilitat abgekiihlt und verfestigt werden, 
dass Materialf luss normalerweise vermieden wird und Ver- 
schalungen somit entbehrlich werden. 
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Ausserdem wird eine Entmischung Oder Trennung des Materials 
nur in geringem Grad auftreten. Schwund- oder Nachf iillprob- 
leme werden ebenfalls begrenzt, da das Material bereits 
weitgehend abgekiihlt und verfestigt ist, wenn das aufgegos- 
05 sene Material sich selbst iiberlassen wird. 

Die eigentliche Warmeisolierung wird durch die flir das Rohr 
gemass der Erfindung eigentumliche zweite Oder aussere Iso- 
lierschicht erreicht, welche aus einem leichtgewichtigen 
Material besteht, das besonders mit Rucksicht auf eine 
effektive isolierende Wirkung gewahlt werden kann. Als Bei- 
spiele von geeigneten und effektiven Isoiiermaterialien 
fur die aussere Isolierschicht kann Mineralwolle und Schaum- 
glas erwahnt werden. Mit solchen effektiv isolierenden Ma- 
terialien kann eine erwiinschte Isolierwirkung ohne eine 
ubertrieben grosse Dicke der Isolierschichten erreicht wer- 
den. 

Mit anderen Worten kann das Rohr gemass der Erfindung bei 
gleichem Resultat mit einem kleineren Aussendurchmesser als 
bei den bekannten vorgef ertigten Fernheizleitungsrohren 
20 mit bitumenhaltigen Belagen hergestellt werden, was an sich 
schon einen Vorteil bedeutet. Das Rohr gemass der Erfindung 
ist ausserdem effektiv gegen Korrosion und mechanische Ein- 
wirkungen geschutzt und bietet eine effektive Warmeisolierung. 
Ausserdem liegt das Gewicht des Rohrs pro laufendem Meter 
25 wesentlich unter dem der bekannten Rohre mit bituminoser 
Verkleidung. Diese praktischen Eigenschaf ten des Rohrs ge- 
mass der Erfindung werden bei zunehmender Rohrgrosse immer 
mehr ausgepragt oder in den Vordergrund tretend, wodurch 
das Rohr gemass der Erfindung damit besonders gut zur Her- 
30 stellung von grosseren Fernheizleitungen geeignet ist, d.h. 
Leitungen, bei denen das wasserf iihrende Innenrohr eine ver- 
haltnismassig grosse lichte Weite besitzt. 

Ein anderer wichtiger Aspekt des Rohres gemass der Erfindung 
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besteht darin, dass die inhere Schicht erkaltet ist und des- 
halb ihr kleinstes Volumen erreicht, bevor wahrend der Her- 
stcllung des Rohrs die zweitc Schicht aufgclcgt wird. Kenn das fcrtige 
Rohr in Gebrauch genommen wird, z.B. in einer Fernheizan- 
lage, erwarmt sich das innere bitumenhaltige Material und 
dehnt sich auf Grund seiner viskoelas tischen Eigenschaf ten 
dabei aus. Bei dieser Ausdehnung wird die innere Material- 
masse durch die Komprimierbarkeit eventueller Fiillmateria- 
lien (Kork) sowie durch die Ausdehnungsmbglichkeit der sie 
10 umgebenden zweiten Schicht einem gewissen Druck ausgesetzt. 

Unter diesen Umstanden fliesst das viskoelastische bitumen- 
haltige Material dorthin, wo eine Moglichkeit zum Entwei- 
chen besteht. Solche Stellen sind inuner die Verbindungs- und 
Schweiss-Stellen zwischen den Flussigkeits- oder Darnpf-fuh- 
15 renden Innenrohren. Verbindungsstellen sind normalerweise 
rait isolierenden Kappen abgedeckt, z.B. in Form von Halb- 
schalen, aber es lassen sich praktisch gesehen inuner Undicht- 
heiten an solchen uberdeckten Verbindungsstellen finden. 

Bei den Rohren gemass der Erfindung wird die viskoelastische 
20 bitumenhaltige Masse jedoch versuchen, in jeden entstande- 
nen Hohlraum einzudringen und diesen auszufullen. Dies gilt 
auch fur Risse, die solange ausgefullt werden, bis sich die 
bitumenhaltige Masse abgekuhlt hat und mit dem inneren Ober- 
druck ins Gleichgewicht gekommen ist. Diese praktischen selbst- 
25 dichtende oder selbs treparierende Wirkung ist auch von einer 
gewissen Dicke der inneren Schicht aus bitumenhaltigem Mate- 
rial abhangig. Wie gross die Schichtdicke sein soli, hangt 
naturlich von der Abhangigkeit der Eigenschaf ten des verwen- 
deten bitumenhaltigen Materials von der Temperatur ab . 

30 Eine besondere Wirkung der Eigentumlichkeiten des Rohres ge- 
mass der Erfindung liegt darin, dass das warmeisolierende 
leichtgewichtige Material in der zweiten Schicht ein bitu- 
miniertes Isoliermaterial mit niedrigem Preis , effektiven 
Isolierungseigenschaften und niederem Gewicht sein kann. 
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Materialien dieses Typs, welche im Folgenden naher behandelt 
werden, sind bereits bei der Isolierung von Fernheizlei tungs- 
rohren verwendet worden, jedoch nur in sehr geringem Umfang 
und ausschliesslich bei der Verwendung in situ und bei be- 
05 sonders trockenen Bodenverhal tnissen auf Grund des geringen 
Korrosionsschutzes der Materialien. Materialien dieses Typs 
sind jedoch billig, effektiv isolierend und von geringem 
Gewicht, was in Verbindung mit der Erfindung das Entschei- 
dende ist. 

10 Es ist bis jetzt als unrationell oder unzweckmassig betrach- 
tet worden, Materialien des soeben beschriebenen Typs in 
Verbindung mit der Vorf abrizierung von Rohren des hier be- 
handelten Typs zu verwenden, welches wahrscheinlich mit 
der fehlenden notwendigen Komprimierung sowie den schlech- 

15 ten Korrosionsschutzeigenschaf ten des Materials zusammen- 
hangt . 

Ein wichtiger Aspekt der vorliegenden Erfindung ist jedoch 
die Zuwegebringung eines Verfahrens und einer Vorrichtung, 
wodurch teilchen- oder kornformige Materialien auf effek- 
20 tive Weise um ein Rohr gelegt oder komprimiert werden konnen. 

Die Erfindung betrif ft somit auch ein Verfahren zur Her- 
stellung von Rohren gemass der Erfindung, welches durch das 
im kennzeichnenden Teil des Anspruchs 8 Angefiihrte eigentum- 
lich ist. Schliesslich betrifft die Erfindung eine Vorrich- 
25 tung zum Gebrauch bei der Herstellung von Rohren gemass der 
Erfindung, welche durch das im kennzeichnenden Teil des An- 
spruchs 10 Angefiihrte eigentumlich ist. 

Mit Hilfe des Verfahrens und der Vorrichtung gemass der Er- 
findung konnen vorf abrizierte isolierte Rohre gemass der Er- 
30 findung mit einer verhaltnismassig hohen Produktionsgeschwin- 
digkeit und mit niedrigen Produktionskosten vorf abriziert 
werden. 
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Im Folgenden wird die Erfindung ausgehend von besonderen 
Ausf uhrungsf ormen und unter Hinweis auf die Zeichnung na- 
her erlautert: 

Figur 1 ist eine schematische Abbildung des Querschnitts 
0 5 eines Rohrs gemass der Erfindung. 

Figur 2 ist eine schematische Abbildung einer Schnecken- 
strangpresse fur die Auflegung einer ersten oder inneren 
Schicht im Rohr gemass der Erfindung. 

Figur 3 ist eine schematische Abbildung einer Vorrichtung 
10 gemass der Erfindung zum Aufpressen einer zweiten oder 

ausseren Isolierschicht auf das Rohr gemass der Erfindung 
und unter Ausvibung des Verfahrens gemass der Erfindung. 

Figur 4 ist eine schematische Abbildung einer zweiteiligen 
Trag- oder S tiitzringanordnung zum Gebrauch im Rohr gemass 
15 der Erfindung. 

Wie aus Figur i hervorgeht, enthalt ein Rohr gemass der Er- 
findung ein Innenrohr 2, gewohnlich ein Stahlrohr. Das In- 
nenrohr ist von einer ersten oder inneren Schicht 4 urnge-* 
ben, welche insbesondere aus bitumenhal tigem Material mit 
20 guten Korrosionsschutzeigenschaf ten besteht. Die innere 

Schicht 4 ist von einer zweiten oder ausseren Schicht 6 um- 
geben, welche aus einem leichtgewichtigen Material mit gu- 
ten warmeisolierenden Eigenschaf ten besteht. 

Als bitumenhaltiges Gussmaterial wird in der Innenschicht 
25 4 vorzugsweise eine Masse aus 60-90 Gewichtsprozent Bitumen 
und 40-10 Gewichtsprozent Isoliermaterial verwendet, vor- 
zugsweise Korkmehl, Perlit, Leca, Mineralwollef asern o.a. 
mit einem niedrigen spezifischen Gewicht und einer Korn- 
grosse von maximal 6 mm. Gemass der Erfindung besitzt die 
3 0 Dicke der Innenschicht 1-10 Mai und mbglichst 3 Mai die 

Dicke der sogenannten "flussigen Zone" der Masse. Darunter 
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versteht man eine Schichtdicke, in der die Masse eine Tern- 
peratur besitzt, die liber dem "Schmelzpunkt nach Wilhelmi" 
der Masse liegt. 

Eine solche Schichtdicke des bi tumenhal tigen Materials wird 
05 auf das Innenrohr 2 in heissem Zustand aufgetragen. In einer 
Rohranlage, die bei 120°C arbeitet, kann die fliissige Zone 
4 mm betragen, d.h. dass die Dicke der Innenschicht vorzugs- 
weise 12 mm betragt. Es konnen jedoch Gummimehl und andere 
plastifizierende Mittel in einer Menge von 1-10% zur Verklei- 
10 nerung der benotigten Schichtdicke zugesetzt werden, die 
Dicke sollte aber immer so gross sein, dass die "fliissige 
Zone" kleinere Beschadigungen an der ausseren Schicht re- 
parieren (heilen) kann, und ausserdem soil die Dicke gross 
genug sein, urn die aussere Kappe 6 gegen Materialver- 
15 schleiss als Folge von hohen Betriebs temperaturen schiitzen 
zu konnen . 

Als Material fur die aussere Schicht 6 kann ein bituminier- 
tes Isoliermaterial verwendet werden. Das eigentliche Iso- 
liermaterial kann aus Leca, Perlit oder anderen gekornten 
20 Isoliermaterialien bestehen, die sich bituminieren lassen, 
d.h. mit einer Bitumenschicht uberziehen lassen, damit die 
Korner ganz oder teilv;eise wasserabweissend werden. Die Bi- 
tuminierung wird mit Bitumen mit einem "Kugel.& Ring"-Schmelz- 
punkt, der mehr als 50°C betragt, oder mit Bitumen, dessen 
25 Schmelzpunkt mit Hilfe von Gummi oder anderen plastifizie- 
renden Mitteln erhoht wurde, vorgenommen. Die Bitumierung 
soil so ausgefiihrt werden, dass das Material in heissem Zu- 
stand komprimiert werden kann und danach kohasiv ist, d.h. 
es soil sich nach der Abkiihlung wahrend der Herstellung der 
30 Aussenschicht 6 zu einem form- und druckbes tandigen Zustand 
verbinden. 

An Stelle von bi tuminierten Isoliermaterialien kann gemass 
der Erfindung auch auf geschaumte Isoliermaterialien verwen- 
det werden, besonders Poly urethanschaum, Mineralwollescha- 
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len, Schaumglas oder andere Materialien mit guten Isolier- 
eigenschaf ten, die dariiberhinaus auf jeden Fall einen ge- 
wissen mechanischen Schutz der inneren Schicht 4 gewahr- 
leis ten . 

Besonders in Verbindung mit gewissen Materialtypen fur die 
aussere Schicht 6 ist es notig Oder anzubef ehlen, dass die 
aussere Isolierschicht einen ausseren Mantel oder Kappe in 
Form einer bituminosen Oberf lachenbehandlung, einer Folie 
oder einem Aussenrohr enthalt. Dies kann fur die Stabili- 
sierung des Schichtmaterials sowie fiir die Erzielung eines 
mechanischen Schutzes zu empfehlen sein und das Eindringen 
von Wasser in das leichte Isoliermaterial verhindern. Ein 
solcher Aussenmantel kann z.B. durch Umwicklung des Rohrs 
gem'ass der Erfindung angebracht werden. 

In Figur 2 ist schematisch eine Schneckenstrangpresse zur 
Aufbringung der inneren Schicht 4 auf das Innenrohr 2 dar- 
gestellt. Die Strangpresse besitzt eine hohle Schneckenach- 
se 8, deren lichte Weite dem Aussendurchmesser des Rohrs 2 
entspricht, und das zu beschichtende Rohr wird v/ie angedeu- 
tet durch die hohle Schneckenachse gefiihrt. Schnecke 8 kann 
somit urn Rohr 2 rotieren, und hierbei wird die Materialraasse, 
die durch einen Einf ulltrichter 10 in den Aussenzylinder 12 
der Strangpresse gefiillt wird, nach vorne gepresst. 

Der Aussenzylinder 12 der Strangpresse ist im Verhaltnis 
zur Schneckenachse verlangert und bewirkt dadurch , dass die 
Materialmasse in einen Zwischenraum zwischen Rohr 2 und dem 
Aussenzylinder der Strangpresse nach vorne gepresst wird. 
Der Aussenzylinder ist an der betreffenden Stelle so einge- 
schniirt, dass der Innendurchmesser am Ausflussende gleich 
dem gewiinschten Aussendurchmesser des beschichteten Rohrs 
ist. 

Durch die Abstimmung der Umdrehungszahl der Schnecke mit der 
Vorf uhrgeschwindigkeit des Rohrs kann somit eine Schicht 
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in der gewiinschten Dicke aufgelegt oder aufgepresst werden. 
Normalerweise wird das aufgelegte Material nicht ausflie- 
ssen, sollte die Materiaimasse aber doch auf Rohr 2 flie- 
ssen, bevor sich die Masse formstabil verfestigt hat, kann 
05 das Rohr, falls notig, wahrend des Beschich tungsvorgangs 
und bis sich die Schich tmasse genugend verfestigt hat, in 
rotierender Bewegung gehalten werden. 

Obwohl die in Figur 2 schematisch dargestellte Schnecken- 
strangpresse eine reine Transportschnecke besitzt, besteht 
10 kein Hindernis dafur, die Schnecke mit passenden Heiz- 
und Plas tif izierzonen auszustatten. 

Bei bitumenhaltigen Materialien und bei besonders langen 
Rohrstiicken, wo die Moglichkeit besteht, dass eine Masse, 
die in heissem Zustand in die Schneckens trangpresse gefullt 

15 wird, vor ihrer Ankunft am Ausflussende der Strangpresse 

sich zu sehr verfestigt, kann der Aussenzylinder der Strang- 
presse mit Vorteil mit eins tellbaren oder regulierbaren Heiz 
korpern versehen werden. Auf diese Weise kann die Tempera- 
tur der Masse auf einem genugend hohen Stand gehalten wer- 

20 den,z.B. im ersten Halbteil der S trangpressenlange , so dass 
die Verfestigung der Masse erst eintritt oder in Gang kommt, 
nachdem die Masse einen gewissen Teil der Strangpresse durch 
laufen hat. 

Die von der S trangpressenschnecke verursachte Reibungswarme , 
25 die an die Materiaimasse abgegeben wird, kann ausserdem auf 
entsprechende Weise fur eine gewisse Steuerung der Massen- 
temperatur auf dem Weg durch die Strangpresse ausgenutzt wer 
den, besonders wenn die Schnecke zu diesem Zweck geformt ist 

30 Schliesslich kann die Strangpresse zur Keizung und Plasti- 
fizierung von bitumenhaltigen Materialien beniitzt werden, 
die in diesem Fall in kaltem und passend granuliertem Zu- 
stand in den Einf ull trich ter der Strangpresse gefiillt wer- 
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den konnen. Zu diesem Zweck kann die aus der Kunststoff In- 
dustrie bekannte Schneckenplas tif izierungstechnik mit Vor- 
teil angewendet werden. 

Das auf diese Weise mit der Innenschicht 4 belegte Rohr 
05 wird daraufhin in einer Vorrichtung gemass der Erfindung 

angebracht, welche schematisch in Figur 3 dargestellt ist. 
Die Vorrichtung besteht im Prinzip aus einem zylindrischen 
Ringkolben 14 , der um das beschichtete Rohr herum und inner- 
halb eines zugehorigen Presszylinders 16 vor und zuriick 
10 bewegt werden kann. Das gekornte Isoliermaterial wird durch 
eine Einf iillof f nung , die jedesmal, wenn sich der Ringkolben 
verwarts in Richtung seiner vorgeschobenen Endstellung im 
Zylinder bewegt, automatisch mit einer Klappe Oder einem 
Schieber 18 verschlossen wird, in den Press zylinder ein- 
15 gebracht. Eine Portion des Materials wird dagegen jedes- 
mal eingebracht, wenn der Ringkolben in seine zuruckgeao- 
gene Endstellung zuruckkehrt. 

Das mit der Innenschicht 4 versehene Rohr wird zuerst durch 
den Ringkolben 14 und durch den Press zylinder 16 hinaus bis 

20 zu einer Position wie in Figur 3 dargestellt, gefiihrt. Ein 

Enddeckel 20 wird daraufhin auf dem beschich teten Rohr fest- 
gespannt, so dass die Ausf lussof f nung des Presszylinders 
verschlossen wird. Wenn der Ringkolben in Gang gesetzt wird, 
wird das eingebrachte Material gegen den Enddeckel kompri- 

25 miert, und nach und nach wird das beschichtete Rohr aus dem 
Presszylinder 16 herausgef uhrt oder gepresst.. Durch Ausiibung 
einer Brems- oder Zugwirkung auf das beschichtete Rohr kann 
die Dichte des auf gepress ten Materials reguliert oder jus- 
tiert werden. 

30 In Verbindung mit gewissen Material typen ist es notig oder 
empfehlenswert , das beschichtete Rohr mit einer aussenlie- 
genden Verschalung zu versehen, um das aufgepresste Mate- 
rial an seinem Platz auf dem Rohr zu halten. Eine solche 
Verschalung kann bei der Umwicklung des Rohres unmittelbar 
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nach der Vorrichtung aufgelegt werden, aber wie durch nr. 
22 in Figur 3 verdeutlicht , kann ein Verschalungsrohr 22 
auch aussen auf den Press zylinder 16 aufgezogen werden, und 
wenn dieses Verschalungsrohr mit dem Rand des Enddeckels 
05 20 verbunden wird, wird das Verschalungsrohr wahrend des 
Ausstossens des beschich te ten Rohrs aus der Vorrichtung in 
Figur 3 mitgefiihrt. 

Wie die Strangpresse in Figur 2 kann die Vorrichtung gemass 
der Erfindung auch mit Vorteil mit einer Heiz- und/oder 
10 Kiihleihrichtung zur Steuerung oder Regulierung der Material- 
temperatur auf dem Weg durch die Vorrichtung ausgestattet 



Besonders wenn das Rohr gemass der Erfindung fur Fernheiz- 
leitungen verwendet werden soli, ist es notig oder von Vor- 
15 teil, das Rohr gemass der Erfindung mit Trag- oder Stutz- 
ringen zu versehen, die mit passenden Zwischenraumen zur 
Zentrierung und Stiitze des Innenrohres 2 angebracht werden. 

In Figur 4 ist ein Beispiel einer zweiteiligen Tragring- 
Anordnung dargestellt, die zum Gebrauch in Verbindung mit 

20 der Erfindung gut geeignet ist. Ein innerer Tragring 24 

ist aus einem wellenf ormigen Stahlband, dessen Wellenhohe 
der Dicke der inneren Schicht 4 entspricht, aufgebaut. 
Dieser innere Tragring 24 ist von einem reifenf ormigen Trag- 
ring mit einem Innenring 26 umschlossen, der aussen um den 

25 inneren Tragring 24 angebracht ist, und mit einem Aussenring 
28, dessen ausserer Rand vorzugsweise in oder an der Ober- 
flache der ausseren Isolierungsschich t 6 auf dem Rohr liegt. 
Zwischen dem Innenring 26 und dem Aussenring 28 befindet 
sich eine passende Anzahl Speichen 30. Der reifenf ormige 

30 Tragring kann aus Nylon bestehen. 

Mit Hilfe einer solchen zweiteiligen Tragringanordnung kon- 
nen komplette Tragringe mit passendem Zwischenraum in einem 
Rohr gemass der Erfindung angebracht werden. Die wellen- 
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formigen Tragringe 24 konnen somit schon vorher in ein 
Innenrohr eingebracht werden, wenn die hohle Schneckenach- 
se 8 in der Vorrichtung in Figur 2 eine genugend grosse 
lichte Weite besitzt, Die so angebrachten Tragringe 24 
werden damit in das beschichtete Material eingelagert. 

Die radformigen Tragringe konnen mit Hilfe einer passenden 
Lukenanordnung im Presszylinder 16 in der Vorrichtung in Fi- 
gur 1 auf Ihren Platz urn die vorher angebrachten wellen- 
formigen Tragringe 2 4 gebracht werden. Zu diesem Zweck 
konnen die reif enf ormigen Tragringe z.B. in einzelne Teile 
zerlegt sein, die urn das Rohr in der Vorrichtung in Figur 
3 herum zusammengekoppel t werden. Auf diese Weise werden die 
reifenformigen Tragringe auch in das Beschichtungsmaterial 
eingelagert . 

Alternativ kann ein erster reif enf ormiger Tragring unmittel- 
bar innerhalb des Enddeckels 20 in Figur 3 angebracht werden, 
und ein oder mehrere weitere Tragringe konnen auf den Ring- 
kolben 14 installiert werden, so dass diese von dort aus zu 
einem passenden Zeitpunkt des Pressvorgangs durch Eingriff 
in die Luke im Presszylinder freigemacht werden konnen. 
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Ein vorf abriziertes warmeisoliertes Rohr, insbesondere zum 
Bau von F ernhei zrohr lei tungen , welches ein Innenrohr (2) , 
normalerweise aus Stahl und von einer ersten oder inneren 
Schicht (4) aus einer bitumenhaltigen Masse umgeben, besitzt. 
Gemass der Erfindung hat diese erste Schicht (4) eine Dicke 
von 1-10 Mai, beispielsweise 3 Mai, der Dicke der sogenann- 
ten flussigen Zone der bitumenhaltigen Masse, worunter Fach- 
leute die Schichtdicke verstehen, innerhalb welcher die 
Masse eine Temperatur besitzt, die liber dem Schmelzpunkt 
der Bitumenmasse liegt, gemessen nach Wilhelmi. Gemass der 
Erfindung ist die erste Schicht (4) ausserdem von einer 
zweiten Oder ausseren Schicht (6) aus einem komprimierten 
und waimeisolierenden leichtgewich tigen Material umgeben, 
vorzugsweise einem bituminierten Isoliermaterial in Teil- 
chenform. 

Die Erfindung betrif ft ausserdem ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Gebrauch bei der Vorf abrizierung solcher Rohre 
mit einer Isolierung in zwei Schichten. 
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